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(57) Abstract: The invention relates to a processing device for, especially thermoplastic, synthetic material. The inventive device 
consists of a disintegration device and/or a conveying device having an upstream disintegration device and of a directly connected 
extruding device. The disintegrating/conveying device consists of a knife-carrying processor drum/conveyor worm (3/9) or a com- 
bination thereof. Said drum/worm circulates in a conveyor pipe/worm trough (6738) in a driven manner. Said pipe/worm is provided 

<<J with a supply opening (1 1) directed towards the top and an outlet (10). The processing drum (3) or the conveyor worm (9) and the 
extruder worm (8) are aligned with the longitudinal axes (17, 20) and the processing drum/conveyor worm (3, 9) is detach ably and 

00 mechanically connected to the extruder worm (8) and both are driven by a transmission (31) and a driving motor (34). The outlet (10) 
of the conveyor pipe (6) and the inlet (23) of the worm pipe (22) are axially arranged directly one behind the other or are connected 
by means of a transition pipe (21). 

T mm{ (57) Zusammenfassung: Aufbereitungsvorrichtung fur, insbesonders thermoplastisches Kunststoffmatertal, bestehend aus einer 
O Zerkleinerungsvorrichtung und/oder einer F5rdervorrichtung mit vorgesetzter Zerideinenmgsvorrichtung und aus einer unmittelbar 

Oanschliefienden Extrudiervorrichtung, bei der die ZerkJeinemngs/Fordervorrichtung aus einer roessertragenden Aufbereitertrom- 
mel/Forderschnecke 

^* [Fortsetzung auf der n&chsten Seite] 
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(3/9) Oder am einer Kombination davon besteht, die in einem Fdrderrohr/Schneckentrog (6/38) angetneben umlauft, mte^nach 
oben eericbieten Zufiihrungsoffnung (11) und einer Austrittsoffnung (10) versehen, wobei d»e Aufbaeitemommel W oderdie 
Fo^^ (9T^e^trudisch4ke (8) mit den Langsachsen (17, 20) flucmen und oie^Au^uemonunel^o^ch- 
necke (3 9) mit der Extruderschnecke (8) losbar mechanisch verbunden ist und von einem Getnebe (31) und einem Antnebsmotor 
^anin^^wo^A^O^ung (10) des Forderrohres (6) und Enmttsoffnung (23) des Schneckenrolnes (22) axial 
hintereinander unmittelbar zugeordnet oder Ober ein Ubergangsrohr (21) veibunden sind. 
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15 Aufbereitungsvorrichtung fttr Kunststof fmaterial . 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Aufbereitungsvorrichtung 
zum Zerkleinern, Fordern und Plastif izieren und Granulieren 
oder zum Agglomerieren von, insbesonders thermoplastischem, 
20 Kunststof fmaterial, bestehend aus einer Zerkleinerungsein- 
richtung mit einer Beschickungseinrichtung und aus einem 
Schneckenextruder . 

Zur Wiederverarbeitung von Kunststof f gut ist es ublich dieses 
25 in einer Miihle zu zerkleinern und in einen Silo zu fordern. 
Aus dem Silo wird das vorzerkleinerte Kunststof f gut ilber ein 
Stopfwerk einem Extruder zugeflihrt. 

Diese Konf iguration hat den Vorteil, daft der Silo eine 
Speicherkapazitat fur den Ausgleich von Schwankungen im Mate- 
30 rialauf kommen bildet. 

Der schlechte thermische Wirkungsgrad der Anordnung ist dabei 
nachteilig, weil die Zerkleinerungsenergie, die in der Form 
von Reibungswarme in der Miihle auf das Kunststof fmaterial 
35 tibergeht, infolge der weiteren Zwischenlagerung im Speicher- 
silo wieder an die Umgebung abgegeben wird und dadurch fur 
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den ExtrusionsprozeB verloren ist. Diese Anordnung hat noch 
den Nachteil, daJi der Platzbedarf erheblichen ist. 

Bekannt sind auch Vorrichtungen, bei denen das aufzuberei- 
5 tende Kunststof fmaterial von oben in einen Behalter fallt, 
auf dessen Boden eine Messerscheibe rotiert, mit der das 
Material vorzerkleinert und durch eine in der Behalterwand 
angebrachte Offnung gedriickt wird, wo das Kunststof fmaterial 
von einem Schneckenextruder ubernommen und weiterverarbeitet 
10 wird. 

Vorteil einer solchen Anordnung ist es, dafi die Zerkleine- 
rungsenergie, die in das zu verarbeitende Material in Form 
von Reibungswarme ubergeht im ExtrusionsprozeB genutzt werden 
kann. Von sehr erheblichen Nachteil ist aber die Begrenzung 
der Groiie der Materialteile mit denen diese Anordnung be- 
schickt werden kann und das Erfordernis einer stets glerch- 
maGig erfolgenden Beschickung, da es ansonsten schnell zu 
einer Oberbelastung des Antriebsmotors und zu St6rungen der 
Materialvorbereitung und des Materialdurchsatzes kommen kann, 
mit der Folge von AusstoJischwankungen und der Bildung von 
stuckig verdichteten oder sogar wenigstens teilweise aufge- 
schmolzenen Kunststof fmaterial . Es mu(i daher bei dxeser 
Vorrichtung das zu verarbeitende Kunststof fmaterial in 
kleinen Stiicken in den Auf gabebehalter zugefiihrt werden. 

Die dadurch notwendige Trennung des zerkleinerten Materials 
nach StuckgrSAe erweist sich in den meisten Fallen jedoch, 
besonders bei gepreiitem Kunststof fmaterial oder bei groiien 
soliden Teilen, als aufwendig und kompliziert, weil diese 
entweder manuell oder automatisch separiert werden mussen, 
wodurch ein erheblicher Auf wand an Arbeitskraft bzw. em 
zusatzlicher bedeutender Investitionsauf wand in Form einer 
Grobzerkleinerungsmaschine notwendig wird. 
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In einer weiters noch bekannt gewordene Vorrichtung zum 
Aufbereiten von Kunststoff material und Fullmaterial , wie z.B. 
Sagespanen. Das noch feuchte Material soli vorgetrocknet in 
einen Extruder gefordert werden. 



Dabei besteht der Nachteil, daft die geeignete Materialgrofce, 
fur die Beschickung begrenzt ist, da auch hier das Material 
durch Schwerkraft in den Beschickungstr ichter gelangt und es 
bei zu groiien Materialstucken zur Oberlastung des Motors 
10 kommen kann. 

Bei einer anderen Einrichtung zur Aufbereitung von Kunst- 
stoff material ist eine Beschickungsvorrichtung einer mit 
Messern bestuckten Auf bereitertrommel vorgeordnet, bei der 
15 die Materialansammlung oder die untersttitzenden Forderflugel 
einer Forderschnecke das zerkleinerte Material durch eine des 
Forderrohres der Auf bereitertrommel in einen Schneckenex- 
truder befordern. Beim Durchlauf des Extruders wird das 
Material plastif iziert und granuliert. 

20 

Bei dieser Anordnung ist der Antriebsauf wand bedeutend, well 
Extruder und Auf bereitertrommel gesondert angetrieben werden. 
Dazu kommt die Notwendigkeit , dass die Abstande zwischen den 
fordernden Teilen von Aufbereitertrommel und Extruderschnecke 
25 moglichst klein sein sollen, damit die Obergabe stets ein- 

wandfrei sichergestellt ist, was eine aufwendige Konstruktion 
erforderlich macht . 

SchlieBlich treten am Ende der Forderstrecke an der Aufberei- 
30 tertrommel bedeutende Gegenkrafte auf, die durch konstruktive 
Maftnahmen, besonders zur Entlastung des Lagers und dessen 
Abdichtung, verringert werden mussen. 



5 



Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile der bekannten 
35 Aufbereitungsvorrichtungen, wie sie eingangs beschrieben 

wurden, zu beseitigen. Die Erfindung soil den Prozefcablauf 
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bei der Aufbereitung unabhangig von der Grdlie und der Form 
des Materials, sowie von der Menge, die sich im Trichter 
befindet, vergleichmaliigen und die Forderung des zerklei- 
nerten Kunststof fmaterials ohne Stdrungen ermdglichen, wobei 
ein einfacher Aufbau und eine besonders einfache Antriebs- 
anordnung geschaffen werden soil und welters die Vorteile der 
Nutzbarmachung der Zerkleinerungsenergie im Extrusionsprozefl 
weitgehend zu erhalten und uberdies eine einfach aufgebaute, 
wenig storungsanf allige, unterschiedliche Beschickungsmengen 
0 ausgleichende, Auf bereitungsvorrichtung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird bei einer Aufbereitungsrichtung gemali dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 mit den Merkmalen des kennzeich- 
nenden Teiles des Anspruches 1 gelttst. Die Unteranspruche be- 
5 treffen besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
und bilden zusammen mit dem Anspruch 1 gleichzeitig einen 
Teil der Beschreibung der Erfindung. 

Durch die fluchtende Anordnung der Extruderschnecke mit der 
20 Aufbereitertrommel wird eine gerade durchgehende Forder- 

strecke erzielt, fur die ein einziger Antriebsmotor und ein 
einziges Getriebe ausreichend sind. 

Dabei stellt die einstuckige Ausf iihrungsf orm eine baulich 
sehr einfache Form dar, die entsprechend preisgiinstig her- 

25 stellbar ist, wahrend die einstuckige Ausbildung von Aufbe- 
reitertrommel oder Forderschnecke besonders bei kurzen Aus- 
fiihrungen, wie sie fur das Agglomerieren geeignet sind, 
besonders einfach im Aufbau sind, ermoglicht die losbare 
Verbindung von Extruderschnecke und Aufbereitertrommel eine 

30 vereinfachte Wartung und Reparatur und Montage. 

Die Verbindung von Forderrohr und Schneckenrohr des Extruders 
mittels eines Obergangsrohres ermdglicht Anpassungsmalinahmen 
zwischen den rotierenden und den f eststehenden Teilen 
35 gleichermaJien . 
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Die losbare Verbindung von Forderrohr und Schneckenrohr mit 
Oder ohne Zwischenschaltung eines Obergangsrohres verbessert 
die Zuganglichkeit weiter. 

Die Verbindung einer Forderschnecke mit einer vorgeordneten 
Aufbereitertrommel mit Siebung des zerkleinerten Kunststoff- 
materials bringt eine Erweiterung der Verarbeitungsmoglich- 
keiten auf Schmelz- und Verdichtungsmassen und auf paketweise 
verdichtetes Folienmaterial . 

Bei Anwendung einer vorgeordneten Aufbereitertrommel oberhalb 
der Forderschnecke wird das Kunststof fmaterial durch ein 
verschraubbares Siebsegment befordert, das einen Teil des 
Forderrohres bildet und an dessen unteren Bereich von einer 
Trogwand des anschlieftenden Schneckentroges der Forder- 
schnecke in Umlauf richtung der Aufbereitertrommel, wenigstens 
uber ein Viertel des Umfanges des Forderrohres reicht. 

Die Forderschnecke lauft in dem Schneckentrog und ist an dem 
extruderseitigen Endbereich an einer zylindrischen Rohrfuh- 
rung abstOtzend gefuhrt, wodurch die auf das Ende der For- 
derschnecke direkt und von der mit ihr losbar, mechanisch 
verbundenen Extruderschnecke wirkenden KrSfte auf vorteil- 
hafte und einfache Weise abgeleitet werden. 

Der Antrieb von Extruderschnecke und Aufbereitertrommel er- 
folgt mit einem einzigen Motor und einem einzigen Getriebe, 
wodurch eine wesentliche Vereinf achung und Verbilligung 
besonders bei kleinen Auf bereitungsvorrichtungen erreicht 
wird . 

Der Antrieb der vorgeordneten Aufbereitertrommel kann vom 
Getriebe fur die Forderschnecke und den Extruder abgeleitet 
sein Oder bei grofteren erf orderlichen Leistungen aus einem 
gesonderten .Antrieb aus Motor und Getriebe bestehen. 
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Die Anbringung eines Obergangsrohres kann am einfachsten 
durch Anflanschen an das Schneckenrohr des Extruders und an 
das Fdrderrohr bzw. das Machinengehause erfolgen. 

5 Fur die Verbesserung des Eintritts des zerkleinerten Kunst- 
stoffmaterials ist die Anwendung eines auf das Schneckenrohr 
aufgesetzten Mundstuckes, mit dem die weitere allmahliche 
Verengung des Durchmessers der Forderstrecke auf den Durch- 
messer der Extruderschnecke moglich ist, von Vorteil, weil 
10 damit der Stopfwiderstand verringert und das Forderverhalten 
des Kunststoffgutes verbessert wird, so dafi keine Unter- 
brechungen in der Forderung durch Verstopf ungen oder 
Anschmelzungen erfolgen. 

15 Ebenso wichtig fur den ungehinderten oder zumindest wenig 
behinderten Fluli des Kunststof fmaterials in FGrderrichtung 
ist die Ausgestaltung des Lagerkorpers fiir das extruder- 
seitige Lager der Aufbereitertrommel, wobei die Verwendung 
von str&mungsgiinstigen Streben zwischen dem aulieren und dem 

20 inneren Lagerteil vorteilhaft ist. Zur Verringerung der 

Stdranfalligkeit des Lagers ist die Anbringung einer Luft- 
spiilung zur Reinigung von Gutteilen wichtig, die Zu- und 
Ableitungen iiber diese Streben des Lagerkorpers erhalt. 

25 Die Herstellung einer losbaren Verbindung zwischen der Extru- 
derschnecke und der Aufbereitertrommel kann mit den dafiir 
bekannten Verbindungsmitteln erfolgen; besonders einfach mit 
einer Nut-und Federkeilverbindung direkt, wobei eine zusatz- 
liche Verschraubung von aufien eine leicht kontrollierbare 

30 sichernde Verbindung bildet. 

Die Verwendung eines Kegelkorpers , der im Obergangsrohr ange- 
ordnet ist, ergibt eine allmahliche fliefiende Zusammenf uhrung 
des Fordergutes von dem grolien Durchmesser der Aufbereiter- 
35 trommel auf den kleinen Durchmesser des Schneckenrohres des 
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Extruders, der fur das Plastif izieren geeignet ist, wodurch 
Betriebsstorungen vermieden werden. 

Die zweiteilige Gestaltung des Kegelkorpers, von denen der 
5 extruderseitige Teil an dem Lagerzapfen des ext ruderseitigen 
Lagers der Auf bereitertrommel verschraubt ist und an der 
Flanke der Extruderschnecke abstlitzt, wahrend der lager- 
seitige Teil auf dem Lagerzapfen des extruderseitigen Lagers 
der Aufbereitertrommel befestigt ist und in besonders ein- 
10 facher Weise aufgekeilt ist, bildet eine wirksame und mit 

wenig Aufwand losbare Antriebsverbindung mit der Montage- und 
Wartungsarbeiten erleichtert werden. 

Es konnen aber die beiden Teile des Kegelkorpers auch 
miteinander verschraubt sein. 

15 

Bei kegeliger Gestaltung des Obergangsrohres bildet sich 
zwischen diesem und dem Kegelkorper ein hohlkegeliger Forder- 
spalt durch den eine allmahliche Zusammenf uhrung und Vorver- 
dichtung des Fordergutes von dem grofcen Durchmesser der Auf- 
20 bereitertrommel auf den kleinen Durchmesser des Schnecken- 
rohres des Extruders an der Eintrittsof f nung bewerkstelligt 
wird, wodurch ein geringer Forderwiderstand des Kunststoff- 
materials und ein besonders storungsarmer Betrieb erreicht 
wird. 

25 Dabei kann je nach Durchmesserverhaltnissen, Materialart und 
Bearbeitungsweise ein Of f nungswinkel des Forderspaltes von 
wenigen Graden und vorzugsweise von 10° bis 90° und im beson- 
deren von etwa 60°, bei Anordnungen fur das Plastif izieren 
verwendet werden. 

30 

Der kegelformige Forderspalt fur das Kunststof fmaterial , der 
das geordnete Zusammenf iihren auf den kleineren Durchmesser 
des Schneckenrohres des Extruders ohne storende Verstopf ungen 
ermoglicht, kann in der Breite vorzugsweise gleichbleibend 
35 ausgebildet sein oder bei Abanderungen des Verdichtungsgrades 
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im Bereich des Forderspaltes auch mit steigender oder sich 
verringernder Breite verlaufend ausgebildet sein. 
Beim Agglomerieren wird wegen der zumeist gleichen Rohrdurch- 
messer ein kegeliges Obergangsrohr entbehrlich sein und der 
5 Of fnungswinkel kann dann bis herab zu 0° betragen, sodali das 
Fdrderrohr und das Extruderrohr auch unmittelbar miteinander 
verbunden sein konnen. 

Zur Befdrderung des Transportes des Kunststof fmaterials in 
10 Forderrichtung und fur das wirksame Stopfen an der Eintritts- 
offnung des Schneckenrohres des Extruders ist die Anbringung 
eines einzigen Forderf lugels ausreichend, besonders wenn 
dieser in Richtung auf das Schneckenrohr fdrdernd angestellt 
ist. Urn den kegeligen Fdrderspalt zu uberstreichen ist eine 
15 fluchtende Anordnung der beiden Teile des Forderf lugels nicht 
erforderlich und die Gestaltung, zweiteilig, entsprechend den 
beiden Teilen des Kegelkdrpers am einfachsten und 
gunstigsten . 



20 



Zur Einstellung der Forderwirkung ist die Anwendung einer 
Zustelleiste im Bereich des Forderf lugels , mit der ein Spalt 
zwischen dieser und dem Forderflugel einst justierbar ist, 
eine einfache und sehr wirksame Maftnahme. 

Das Einsetzen der Zustelleiste durch eine Offnung des Ober- 
25 gangsrohres hindurch erleichtert die Einstellung. 

Die Fiihrung einer am Obergangsrohr verschraubten Gegenplatte 
und die Einstellung der Zustellung auf den Forderflugel mit 
einer Verschraubung mit Zug- und Druckschrauben ist eine 
zuverlassige einfache Ausgestaltung. 



30 



Die Einstellung des Spaltes zwischen Zustelleiste und Forder- 
flugel bestimmt besonders wirksam und einfach die Beeinflus- 
sung des Schlupfes und damit das Forderverhalten des 
Kunststof fmaterials . 
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Zur Verbesserung der Forderwirkung ist die Anordnung von 
mehreren Einblasdusen fur Luft an der tiefsten Stelle des 
Forderrohres und in Forderrichtung ausgerichtete und 
voneinander beabstandet , von Vorteil mit denen die Bewegung 
5 des Kunststof fmaterials in Richtung auf die Austritt s6f f nung 
des Forderrohres unterstutzt wird. 

Fur die Beseitigung von Storungen und fur die Wartung stellt 
die Ausbildung des Forderrohres mit einem abschraubbaren 
10 Rohrsegment, das uber die gesamte h'anqe und wenigstens liber 
ein Viertel des Umfanges in Umlauf richtung reicht f vorzugs- 
weise von der tiefsten Stelle der Innenwand ausgehend, eine 
besonders einfache Losung dar. 

15 Die Messer auf der Auf be re it er trommel sind in Reihen in 
Abstanden voneinander angeordnet und in Umlauf richtung 
schrittweise versetzt angebracht und arbeiten mit einem 
ortsfesten Gegenmesser zusammen, das von ihnen durchgriffen 
wird, wobei ein offnender Schnitt einstellbar ist, mit dem 

20 ein geringer Schnittwiderstand und eine Verringerung der 
Belastungsspitzen erreicht wird. 

Ein zweites, als Abstreifer dienendes Gegenmesser ist an der 
zweiten Langskante der Zuf uhrungsof f nung der Aufbereiter- 
25 trommel vorgesehen mit dem der Rucktransport des Kunst- 
stof fmaterials in den Auf gabebereich vermieden wird. 

Die Beschickung der Aufbereitertrommel geschieht mit einer 
Auf gabevorrichtung einfacher Bauweise bei der ein Schieber 

30 Oder zwei nebeneinander liegende, bei kleinen Baugroften 

vorzugsweise zylindrische, Schieber mit jeweils einem pneu- 
matischen oder hydraulischen Kraf tzylinder , der sich an einem 
Hullrohr abstiitzt, oder von einem elektrischen Antrieb gegen 
die Aufbereitertrommel geschoben wird/werden und das Kunst- 

35 stoff material. in den Erf assungsbereich der Messer gefuhrt 
wird . 
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Bei grolieren BaugrSlien oder wegen vorhandener Installationen 
konnen die hydraulisch Kraf tzylinder oder die elektrischen 
Antriebe Anwendung finden und es kann auch ein einziger, 
kastenformiger Schieber iiber die Breite der Bodenplatte 
5 reichend vorteilhaft verwendet werden. 

Fur eine ausreichende Zufiihrung des Kunststof fmaterials ist 
die Zufuhrungsoffnung vorteilhaft iiber mehr als ein Viertel 
des Umfanges der Auf bereitertrommel, von oben herab ver- 
laufend angebracht und reicht iiber deren gesamte Lange. 
Dabei ist ein Zuf uhrschacht mit fallend geneigter Bodenplatte 
auf der die Schieber bewegt werden fiir die Einspeisung 
besonders giinstig. 

Die Steuerung der Schieber geschieht selbsttatig iiber eine 
automatisch gesteuerte Druckanlage, mit der die Prelikraft in 
Abhangigkeit von der Leistung und insbesonders iiber die 
Stromaufnahme des Antriebsmotors geregelt wird, urn eine 
gleichmaliige Beauf schlagung und Belastung zu erreichen. 

Die Drehzahl der Aufbereitertrommel wird vorteilhaf terweise 
in Abhangigkeit von der Temperatur des Kunststof fmaterials an 
der Austrittsoffnung des Forderrohres geregelt urn Betriebs- 
storungen durch Verbacken zu vermeiden. 

Bei Anwendung einer Forderschnecke ist es von Vorteil an 
Stelle des beschriebenen Lagers eine Fiihrungsbiichse am Ende 
des zylindrischen Teils der Forderschnecke vozusehen mit der 
die Abstutzung am Maschinengehause erfolgen kann. 

Es ist besonders bei Extrudern zu Agglomerieren vorteilhaft, 
anstelle der beschrieben Lagerung von Aufbereitertrommel oder 
Forderschnecke eine Endseitige Lagerung der Extruderschnecke 
vorzunehmen und den Gutaustrag dann nach unten anzuordnen. 
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Die Erfindung wird an Hand der Zeichnung beschrieben. 
Es zeigt: 

Fig. 1 die Auf bereitungsvorrichtung in Seitenansicht , 
5 im Schnitt, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Auf bereitungsvorrichtung 
nach Fig.l, 

10 Fig. 3 eine Aufbereitungsvorrichtung mit Forderschnecke, in 
Seitenansicht, im Schnitt, 

Fig. 4 die Aufbereitungsvorrichtung mit Forderschnecke, nach 
Fig. 3, in Seitenansicht, im Schnitt, 



15 



20 



An einem Maschinenrahmen 1 ist ein Forderrohr 6 angebracht, 
in dem eine Auf bereitertrommel 3 angetrieben umlauft, die mit 
der Antriebswelle 35 in einem getriebeseitigen Lager 18, das 
an das Maschinengehause 13 angeflanscht ist und in einem 
extruderseitigen Lager 19 mit einem Wellenzapfen gelagert 
ist . 



Mit der Langsachse 17 der Auf bereitertrommel 3 fluchtend ist 
die Langsachse 20 einer Extruderschnecke 8 ausgerichtet , die 
25 mit der Aufbereitertrommel 3 losbar mechanisch verbunden ist, 
in einem Schneckenrohr 22 des Extruders umlauft, an dessen 
freien Ende eine Filtrier- und Granuliereinrichtung 60 
angebracht ist. 

30 Die Anordnung wird von einem Antriebsmotor 34 uber ein 
Getriebe 31 angetrieben. 

Die Aufbereitertrommel 3 ist mit Messern 4 bestuckt, die in 
drei Reihen Uber den Umfang versetzt, verteilt angeschraubt 
35 sind und mit einem ortsfesten Gegenmesser 5 an der Of fnungs- 
kante 26 der Einlaufseite der Messer 4 an einer Zufuhrungs- 
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Sffnung 11 rait einem Messerhalter 55 an einem Aufnahmeteil 56 
befestigt sind. 

Auf der gegenUberliegenden Langskante der Zuf iihrungsof f nung 
5 11 ist in gleicher Weise ein ortsfestes Abstreif gegenmesser 
54 angebracht. 

Das Forderrohr 6 ist rait dem Schneckenrohr 22 durch ein 
kegelformiges Obergangsrohr 21 verbunden, das an der Aus- 
10 trittsoffnung 10 des Forderrohres 6 und an der Eintritts- 
offnung 23 des Schneckenrohres 22 angeflanscht ist und das 
die Durchmesserunterschiede zwischen Forderrohr 6 und 
Aufbereitertrommel 3 uberbruckt. 

15 Fur die Anbringung des extruderseitigen Lagers 19 ist an das 
F5rderrohr 6 der Aufbereitertrommel 3 anschlieliend, am 
Maschinengenause 13 ein Lagerkorper 32 zwischen dieses und 
das Obergangsrohr 21 geflanscht, das aus einem inneren Lager- 
teil 33 fur das Lager 19 und einem aufberen Tragring 36 be- 

20 steht, wobei beide Teile mit mehreren Verbindungsstreben 37 
verbunden sind, die eine stromungsgunstige Form in FOrder- 
richtung 28 des Kunststof fmaterials aufweisen und in denen 
die Schmierungsleitungen und die Zuleitung 39, sowie die 
Ableitung 40 fur die Lagerluf tspiilung verlaufen, die zur 

25 Reinigung des Lagerbereiches dient. 

Die mechanische Verbindung der Extruderschnecke 8 mit der 
Aufbereitertrommel 3 ist einerseits durch eine Nut-Feder- 
keilverbindung im extruderseitigen Lagerzapfen der Aufberei- 
30 tertrommel 3 hergestellt und wird andererseits durch einen 
zweiteiligen Lagerkorper 45,46 gebildet, von dem der lager- 
seitige Kegelkdrper 45 auf dem Lagerzapfen der Aufbereiter- 
trommel 3 mit einer Nut- und Federkeilverbindung befestigt 
ist und der extruderseitige Kegelkorper 4 6 auf der Extruder- 
35 schnecke 8 sitzend und an eine Flanke derselben abgestutzt, 

mit dem Lagerzapfen der Aufbereitertrommel 3 verschraubt ist. 
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Zwischen dem Ubergangsrohr 21 und dem zweiteiligen Kegel- 
korper 45,46 verbleibt ein gleichf ormiger kegelf ormiger 
Forderspalt 48 fur die Forderung des Kunststof fmaterials , der 
einen Of f nungswinkel von 60° besitzt. 

5 

In diesem Forderspalt 48 lauft ein Forderflugel 4 9 urn, der 
zweiteilig ausgebildet ist und von dem je ein Teil auf einen 
der beiden Kegelkorper 45,46 befestigt ist und in Forderrich- 
tung 28 zur Eintrittsof f nung 23 des Extruders hin fordernd 
10 angestellt ist. 

An der Eintrittsof f nung 23 des Schneckenrohres 22 ist ein 
Mundstuck 58 von einem Bundflansch 59 gehalten angebracht, 
dessen Innendurchmesser an der Eintrittsof f nung 23 des 
15 Schneckenrohres 22 grower ist, als der Aufiendurchmesser der 
Extruderschnecke 8 und der sich allmahlich auf deren Auften- 
durchmesser verringert und die in Abstanden am Umfang 
verteilt angebrachten Leisten den Auftendurchmesser der 
Extruderschnecke aufweisen. 

20 

Die Extruderschnecke 8 ist mit einer vom Getriebe 31 her, 
durch eine Bohrung der Antriebswelle 35 und der Aufbereiter- 
trommel 3 hindurchgef uhrten Halteschraube 47 verschraubt. 

25 Fur die Einstellung der Forderung des Kunststof fmaterials ist 
gegeniiber dem Forderflugel 4 9 eine Zustelleiste 50 in das 
Obergangsrohr 21 eingesetzt, die mit Ftthrungen in einer am 
Ubergangsrohr 21 verschraubten Gegenplatte 51 gefuhrt und 
einer aus Zug- und Druckschrauben bestehenden Verschraubung 

30 bis auf einen Spalt, zur Einstellung des Schlupfes des 

Kunststof fmaterials zwischen der Zustelleiste 50 und dem 
Forderflugel 49, zustellbar eingerichtet ist. 

An der Innenwand 24 des Forderrohres 6 sind an der tiefsten 
35 Stelle in Forderrichtung 28 beabstandet und in diese Wirkung 
wirkend zwei Einblasdusen 44 fur Druckluft angebracht. 
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Das Kunststoffmaterial wird von einer Auf gabevorrichtung 2 
aufgegeben, die von zwei nebeneinander liegenden Schiebern 30 
gebildet wird, die auf einer schrag nach unten zur Offnungs- 
kante 2 6 der Zuf iihrungsSf f nung 11 geneigten Bodenplatte 7 
5 jeweils von einern pneumatischen Kraft zylinder 27 verschoben 
werden, der sich an einem Hullrohr 51 abstutzt. 

Das Kunststoffmaterial wird Uber einen Fuhrungsschacht 14 mit 
schrager Vorderwand 15 und mit Seitenwanden 16, die mit der 
10 Zufuhroffnung 11 abschlieften, der Auf gabevorrichtung 2 
zugef uhrt . 

Das Forderrohr 6 ist mit einem abnehmbar angef lanschten 
Rohrsegment 53 versehen, das von der tiefsten Stelle in 
15 Umlaufrichtung 25 uber ein Viertel des Umfanges des 
Forderrohres 6 reicht. 

Bei einer Abwandlung der erf indungsgemalien Auf bereitungs- 
vorrichtung ist die Extruderschnecke 8 mit ihrer Langsachse 
20 20 zu der Langsaohse 17 einer mit ihr mechanisoh verbundenen 
Forderschnecke 9 fluohtend eingeriohtet und ebenfalls mit 
einer Haltesohraube 47 von der Seite des Getriebes 31 her 
verschraubt . 

25 Die Fordersohneoke 9 ist in einem Sohneokentrog 38 angeord- 
net, der nach oben zum FSrderrohr 6 der Aufbereitertrommel 3 
hin offenen ist. 

Das freie Ende der F6rderschnecke 9 ist als KegelkSrper 45 
30 ausgebildet und ergibt dem umgebenden Obergangsrohr 21 exnen 
kegelf Srmigen Forderspalt 48 -bis zur Eintrittsof f nung 23 des 
Schneckenrohres 22 reichend. 

Die Farderschnecke 9 ist an dem extruderseitigen Endbereich 
35 an einer zylindrischen Fuhrungsbuchse 57, die an den 
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Schneckentrog 38 anschlieftend, an einem Maschinenrahmen 13 
angebracht ist, abstutzend gefuhrt. 

Im Abstand uber der Forderschnecke 9 ist parallel dazu die 
5 Aufbereitertrommel 3 angeordnet und von einem gesonderten 
Getriebe 42 uber einen gesonderten Antriebsmotor 4 3 ange- 
trieben gelagert und lauft in einem Forderrohr 6 urn, das 
mit einem Siebsegment 41, das abschraubbar angef lanscht ist, 
versehen ist, welches von der Trogwand des Schneckentroges 38 
10 der Forderschnecke 9 in Umlauf richtung 25 der Aufbereiter- 
trommel 3 uber ein Viertel des Umfanges des Forderrohres 6 
reicht . 

Das zerkleinerte Kunststof fmaterial fallt durch das Sieb- 
15 segment 41 in den Schneckentrog 38 und wird von der 
Forderschnecke 9 zur Extruderschnecke 8 befordert. 

Eine Zustelleiste 50 ist in gleicher Weise, wie bei der 
ersten Ausf uhrungsf orm der Erfindung, im Obergangsrohr 21 
20 angebracht und gegen das kegelig ausgebildete Ende der 
Forderschnecke 9 zustellbar eingerichtet . 

Im ubrigen sind die Bauelemente entsprechend denen wie sie 
aus der erstbeschriebenen Anordnung der Erfindung zu 
25 entnehmen sind, Insbesonders sind Anordnung und Aufbau der 
Auf gabevorrichtung 2 gleich. 



30 
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Bezugszeichenverzeichnis 

I Maschinenrahmen 

5 2 Auf gabevorrichtung 

3 Auf bereitertrommel 

4 Messer der Auf bereitertrommel 3 

5 ortsfestes Gegenmesser 

6 Forderrohr 
10 7 Bodenplatte 

8 Extruder schnecke 

9 Forderschnecke 

10 Austrittsof fnung des Forderrohrs 6 

II Zuf iihrungsof fnung des Forderrohrs 6 
15 12 Zuf uhrungstrichter 

13 Maschinengehause 

14 Zufuhrungsschacht des Zuf uhrungstrichters 12 

15 Vorderwand des Zuf uhrungstrichters 12 

16 Seitenwand des Zuf uhrungstrichters 12 

20 17 Langsachse der Aufbereitertrommel 3 oder der 
Forderschnecke 9 

18 getriebeseitiges Lager der Auf bereitertroitunel 3 oder 

der Forderschnecke 9 

19 extruderseitiges Lager der Aufbereitertrommel 3 oder 
25 der Forderschnecke 9 

20 Langsachse der Extruderschnecke 8 

21 Obergangsrohr zwischen Forderrohr 6 und Schneckenrohr 

22 Schneckenrohr der Extruderschnecke 8 

23 Eintrittsoffnung des Schneckenrohres 22 
30 24 Innenwand des Forderrohrs 6 

25 Umlaufrichtung der Aufbereitertrommel 3 oder der 

Forderschnecke 9 

2 6 Of fnungskante der Zuf iihrungsof fnung 11 

27 pneumatischer Kraf tzylinder des Schiebers 30 

35 28 Forderrichtung 
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29 

30 Schieber der Auf gabevorrichtung 2 

31 Getriebe fur Auf bereitertromrnel 3 oder Forderschnecke 
5 9 und die Extruderschnecke 8 

32 Lagerkdrper des extruderseitigen Lagers 19 

33 inneres Lagerteil des Lagerkorpers 32 

34 Antriebsmotor der Auf bereitungseinrichtung 

35 Antriebswelle der Auf bereitertromrnel 3 
10 36 aufterer Tragring des Lagerkorpers 32 

37 Verbindungsstrebe des Lagerkorpers 32 

38 Schneckentrog der Forderschnecke 9 

39 Zuleitung fur die Lagerluf tspiilung 
4 0 Ableitung fur die Lagerluf tspulung 

15 41 Siebsegment fttr die Auf bereitertromrnel 3 

42 gesondertes Getriebe der Auf bereitertromrnel 3 

4 3 gesonderter Antriebsmotor der Auf bereitertromrnel 3 

44 Einblasduse fur Spiilgas, wie Luft 

45 lagerseitiger Kegelkorper 

20 46 extruderseitiger Kegelkorper 

47 Halteschraube fur die Schneckenwelle 22 des Extruders 

4 8 kegelf 6rmiger Forderspalt 

49 zweiteiliger Forderflttgel der Kegelkorper 45, 46 

50 Zustelleiste im Obergangsrohr 21 
25 51 Gegenplatte der Zustelleiste 50 

52 Hullrohr des pneumatischen Schiebers 30 

53 Rohrsegment des Forderrohres 6 

54 Abstreif gegenmesser 

55 Messerhalter fur die Messer 4 

30 56 Aufnahmeteil fur den Messerhalter 55 

57 zylindrische Fuhrungsbilchse der Forderschnecke 9 

58 Mundstuck des Schneckenrohres 22 

59 Bundflansch des Obergangsrohres 21 

60 Filtrier- und/oder Granuliervorrichtung 
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Anspriiche 

1. Aufbereitungsvorrichtung fur, insbesonders thermoplasti- 
5 sches, Kunststoff material, bestehend aus einer Zerkleine- 

rungsvorrichtung oder einer Fordervorrichtung mit vorge- 
setzter Zerkleinerungsvorrichtung zum Zerkleinern und 
Fordern, mit einera vorgeordneten Zuf vihrungsschacht , ins- 
besonders mit einer bewegbaren Auf gabevorrichtung (2) und 
10 aus einer unmittelbar anschlieJJenden Extrudiervorrich- 

tung, zum Plastif izieren und/oder zum Granulieren und 
insbesonders zum Agglomerieren, bei der die Zerklei- 
nerungsvorrichtung aus einer einzigen messertragenden 
Aufbereitertrommel (3) oder die Fordervorrichtung aus 
15 einer F6rderschnecke (9) oder aus einer Kombination 

beider besteht, die in einem im wesentlichen waagrecht 
angeordneten Forderrohr (6) angetrieben umlauft, das mit 
einer nach oben gerichteten Zuf uhrungsSf f nung (11) und 
mit einer axialen Austrittsof f nung (10) fur das zer- 
20 kleinerte Kunststof fmaterial versehen ist und die Auf- 

bereitertrommel (3) oder die F6rderschnecke (9) mit der 
Langsachse (17) zur Langsachse (20) der Extruderschnecke 
(8) fluchtend angeordnet und die Aufbereitertrommel (3) 
oder die Forderschnecke (9) mit der Extruderschnecke (8) 
25 mechanisch ISsbar miteinander verbunden sind und beide 

gemeinsam von einem Getriebe (31) und einem Antriebsmotor 
(34) aus angetrieben und die Austrittsof f nung (10) des 
FSrderrohres (6) und die Eintrittsof f nung (23) des 
Schneckenrohres (22) der Extruderschnecke (8) axial 
30 hintereinander zugeordnet, ttber ein Ubergangsrohr 

(21), miteinander verbunden sind, das an der Seite der 
Austrittsof f nung (10) des FSrderrohres (6) am Maschi- 
nengehause (13) der Zerkleinerungs- und/oder Forder- 
vorrichtung und an der Seite der EintrittsSf f nung (23) 
35 des Schneckenrohres (22) des Schneckenextruders an diesem 

angeflanscht ist, dadurch gekennzeichnet , daB zwischen 
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dem Ubergangsrohr (21) und dem Maschinengehause (13) ein 
Lagerkorper (32) fur das extruderseitige Lager (19) der 
Aufbereitertrommel (3) zwischengef lanscht ist, dessen 
innerer Lagerteil (33) im wesentlichen den Durchmesser 

5 der Aufbereitertrommel (3) besitzt und dessen aufterer 

Tragring (36) einen Durchmesser aufweist, der im wesent- 
lichen dem Innendurchmesser des Forderrohres (6) ent- 
spricht, wobei der innere Lagerteil (33) und der auftere 
Tragring (36) durch mehrere stromungsgunstig geformte 

10 Verbindungsstreben (37) abgestutzt verbunden sind oder 

die Forderschnecke (9) an dem extruderseitigen Endbereich 
an einer zylindrischen Fuhrungsbuchse (57) abstiitzend 
gefuhrt ist, die an den Schneckentrog (38) anschlieftend 
angeordnet ist und/oder die Extruderschnecke (8) zusatz- 

15 lich oder anstelle des extruderseitigen Lagers (19) der 

Aufbereitertrommel (3) an dem von dieser abgewandten Ende 
mit einem Lager abgestutzt ist. 

2. Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An- 
20 spruch, dadurch gekennzeichnet , daft in den Verbindungs- 

streben (37) die Zuleitung (39) und die Ableitung (40) 
fur die Lagerluf tspulung und die Schmierungsleitungen 
gefuhrt sind. 

25 3. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, daft die Verbindung 
zwischen der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Forder- 
vorrichtung (9) einerseits und der Extruderschnecke (8) 
andererseits durch eine losbare Verbindung, vorzugsweise 

30 mit einer Nut und Federkeilverbindung, hergestellt ist, 

mit der die Extruderschnecke (8) in dem Lager zapf en des 
extruderseitigen Lagers (19) der Aufbereitertrommel (3) 
fixiert ist und von einer Halteschraube (47) gehalten 
ist, die von der Antriebswelle (35) her durch eine 

35 Bohrung gefuhrt, mit der Extruderschnecke (8) verschraubt 

ist . 
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1. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft die Verbindung 
zwischen der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Forder- 
vorrichtung (9) einerseits und der Extruderschnecke (8) 
andererseits durch eine losbare Verbindung, vorzugsweise 
mit einer Evolventenverzahnung, hergestellt ist, mit der 
die Extruderschnecke (8) in einer Lagerbohrung am Ende 
des extruderseitigen Lagers (19) der Aufbereitertrommel 
(3) fixiert ist und von einer Halteschraube (47) gehalten 
ist, die von der Antriebswelle (35) her durch eine 
Bohrung gefuhrt, mit der Extruderschnecke (8) verschraubt 
ist oder die von einer im rechten Winkel zur Achse Aufbe- 
reitertrommel (3) und Extruderschnecke (8) durchsetz- 
enden Paftschraube gebildet ist. 

5. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft im Ubergangsrohr 

(21) ein Kegelkorper angeordnet ist, der mit dem ex- 
truderseitigen Lager zapf en der Aufbereitertrommel (3) 
losbar verbunden ist und an einer Flanke der Extruder- 
schnecke (8) abgestiitzt wird. 

6. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft im ubergangsrohr 

25 (21) ein zweiteiliger Kegelkorper angeordnet ist, dessen 

lagerseitiger Kegelkorper (45) auf dem extruderseitigen 
Lager zapf en der Aufbereitertrommel (3), vorzugsweise mit 
einer Nut und Federkeil verbindung, festgelegt ist und 
dessen extruderseitiger Kegelkorper (46) auf der Extru- 

30 derschnecke (8) sitzend mit dem extruderseitigen Lager- 

zapfen der Aufbereitertrommel (3) oder mit dem Kegel- 
korper (4 5) der FSrderschnecke (9), oder insbesonders mit 
dem lagerseitiger KegelkSrper (45), verschraubt ist. 



20 



35 7. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft zwischen dem 
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Kegelkorper Oder dem zweiteiligen Kegelkdrper (45, 46) 
und dem Obergangsrohr (21) ein kegelf ormiger Forderspalt 

(48) gebildet ist, der eine gleichbleibende Breite, 
vorzugsweise eine in Forderrichtung (28) fallende Oder 

5 steigende Breite, aufweist, in dem wenigstens ein 

Forderf lugel (49), in Richtung auf die EintrittsSf f nung 
(23) des Schneckenrohres (22) des Extruders fordernd 
angestellt , umlauft . 

10 8. Auf bereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An- 

spruch, dadurch gekennzeichnet , daft der kegelige Forder- 
spalt (48) einen Of f nungswinkel von einigen Graden bis 
90°, vorzugsweise von zwischen 20 und 45° , aufweist. 

15 9. Auf bereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft der wenigstens 
eine Forderf liigel (4 9) an einem der beiden Kegelkorper 
(45 oder 46) befestigt umlauft, der vorzugsweise zwei- 
teilig ausgebildet, an den beiden Teilen des Kegelkorpers 

20 (45 und 46) angebracht ist. 

10. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft dem Forderf lugel 

(49) , vorzugsweise beiden Teilen desselben, gegentiber- 
25 liegend in das Obergangsrohr (21) eine Zustelleiste (50) 

eingesetzt ist. 



11. Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An- 

spruch, dadurch gekennzeichnet, daft zwischen dem Forder- 
30 f lugel (49) , vorzugsweise zwischen beiden Teilen des- 

selben und der Zustelleiste (50) ein gegen 0 gehender 
Spalt eingestellt ist. 



35 



12. Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An- 

spruch, dadurch gekennzeichnet, daft die Zustelleiste (50) 
in einer am Obergangsrohr (21) befestigten Gegenplatte 
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(51) mit FUhrungen, vorzugsweise durch eine Offnung im 
Obergangsrohr (21), zustellbar gefiihrt gehalten und mit 
Verschraubungen, insbesonders mit Zug- und Druck- 
schrauben, befestigt ist. 

5 

13. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dali an der Eintritts- 
offnung (23) des Schneckenrohres (22) des Extruders ein 
Mundstiick (58) eingesetzt ist, dessen Innendurchmesser 
10 grofier ist als der Auliendurchmesser der Extruderschnecke 

(8) und der sich in Forderrichtung (28) bis auf den 
Aufiendurchmesser der Extruderschnecke (8) verringert, 
wobei mehrere Leisten uber den Innenumfang verteilt, im 
wesentlichen den AuJiendurchmesser der Extruderschnecke 
15 (8) freilassend uber die Lange des Mundstuckes reichen 

und vorzugsweise Anschragungen am Beginn des Mundstuckes 
(58) aufweisen. 



20 
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14. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafc das an der Innen- 
wand (24) des Forderrohres (6) der Aufbereitertrommel 
(3), vorzugsweise an der tiefsten Stelle, in axialer 
Forderrichtung (28) wirkende, voneinander beabstandet, 
mehrere Einblasdiisen (44) angebracht sind. 



15. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufbereiter- 
trommel (3) im Abstand oberhalb der FSrderschnecke (9), 
die mit der Extruderschnecke (8) fluchtend verbunden ist, 

30 vorzugsweise parallel zu dieser angeordnet ist, und nach 

unten zur Forderschnecke (9) hin mit einem losbar ange- 
brachten Siebsegment (41) abgedeckt ist, das wenigstens 
ein unteres Viertel der Aufbereitertrommel (3) umgibt und 
das, vorzugsweise von einer Trogwand eines zum Forderrohr 

35 (6) der Aufbereitertrommel (3) hin offenen Schnecken- 

troges (38) der Forderschnecke (9), in der Umlauf richtung 
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(25) der Auf bereitertrommel (3) sich erstreckt und daft 
die Auf bereitertrommel (3) von einem gesonderten Getriebe 
(42), vorzugsweise einem Zahnriementrieb, und insbeson- 
ders von einem gesonderten Antriebsmotor (43) angetrieben 
5 ist . 

16. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daft das Forderrohr (6) 
der Auf bereitertrommel (3) mit einem abnehmbar ver- 
10 schraubten Rohrsegment (53) verschlossen ist, das zumin- 

dest iiber ein Viertel des Umfanges reicht, vorzugsweise 
von der tiefsten Stelle des Forderrohres (6) in Umlauf- 
richtung (25) der Auf bereitertrommel (3) . 

15 17. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft auf der Aufbe- 
reitertrommel (3) Messer (4) in mehreren, vorzugsweise in 
drei, Reihen verteilt und in axialer Richtung (20) unter- 
einander iiber den Umfang versetzt angeordnet verschraubt 

20 sind und mit wenigstens einem ortsfesten Gegenmesser (5), 

dieses durchgreif end, zusammenarbeiten, das an der 
Of fnungskante (26) der Zuf uhrungsof f nung (11) des Forder- 
rohres (6) der Auf bereitertrommel (3) angeordnet ist. 

25 18. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufgabevor- 
richtung (2) der Auf bereitertrommel (3) von wenigstens 
einem, vorzugsweise von zwei nebeneinanderliegenden, 
Schiebern (30) gebildet wird, die jeweils mit einem pneu- 

30 matischen oder hydraulischen Kraf tzylinder (27), der sich 

an einem Hullrohr (52) abstutzt oder mit einem elektri- 
schen Antrieb, im rechten Winkel zur Langsachse (17) der 
Aufbereitertrommel (3) gegen diese zustellbar ist/sind. 



35 19. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Zufuhrungs- 
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offnung (11) der Aufbereitertrommel (3) wenigstens uber 
etwa ein Viertel des Umfanges des Forderrohres (6), von 
oben bis zu dessen Mitte herabreichend und in axialer 
Richtung (20), im wesent lichen uber die Lange der Auf- 
5 bereitertrommel (3) angebracht ist, in die der/die 

Schieber (30) der bewegten Auf gabevorrichtung (2) das 
Kunststoff material zufuhren. 

20. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
10 Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daft der Zufiihrungs- 

offnung (11) des Forderrohrs (6) ein Zuf uhrungsschacht 
(14) vorgeordnet ist, der mit einer schrag zur Zufiih- 
rungsoffnung (11) fallend geneigten, Bodenplatte (7) 
abschlieftt, die in Umlauf richtung (25) der Aufbereiter- 
15 trommel (3) bis an die nachgeordnete Of f nungskante (26) 

und uber die gesamte Lange der Zuf iihrungsSf f nung (11) 
reicht . 

21. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
20 Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali jeder Schieber 

(30), der iiber den pneumatischen oder hydraulischen 
Kraftzylinder (27) oder einen elektrischen Antrieb, ins- 
besonders mit einer elektropneumatisch oder -hydraulisch 
gesteuerte Druckanlage bewegt wird, eine regelbare Preft- 

25 kraft auf das aufzugebende Kunststof fmaterial ausiibt, 

wobei die Prelikraft des Schiebers (30) in Abhangigkeit 
von der Leistungsauf nahme, insbesonders von der Strom- 
aufnahme des Antriebsmotors (34) der Extruderschnecke (8) 
und der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Forder- 

30 schnecke (9) regelbar ist. 

22. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali die Drehzahl der 
Aufbereitertrommel (3) in Abhangigkeit von der Temperatur 
35 des Kunststof fmaterials an der AustrittsSf fnung (10) des 

FQrderrohrs (6) oder des Fordertroges (38) regelbar ist. 
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